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BASIC-ABSTRACT: 

The stator comprises a rigid stator body and a resilient lining which conforms 
to the internal shape of the stator and of which the wall thickness is 
constant. The lining is prefabricated and cast integrally in the stator body. 

The lining may be a tube which conforms to the cross-section and pitch of the 
inner surface of the stator, with anchoring members on its outer surface, and 
may form part of an endless extruded tube. The stator body pref. consists of 
curable polyester resin or epoxy resin, and is cast integrally in a supporting 
tube. 

The stator is manufactured by drawing the lining over a core of precise 
dimensions, and casting the stator body around it, then removing the core after 
the casting has hardened. 
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Stator fttr Exzenterschneckenpumpen xnit einem starren 
StatorkOrper und einer elastischen, der Statorinnen- 
form angepafiten Auskleidung mit im wesentlichen ttber 
den gesamten Verlauf gleichbleibender Wandstarke, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Auskleidung (1) vorge- 
fertigt und in den StatorkiJrper (2) eingegossen 1st, 

Stator nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Auskleidung (1) ein Schlauch ist, der entsprechend 
dem Querschnitt und dem Steigungsverlauf der Stator- 
innenform ausgebildet ist. 

Stator nach Anspruch* 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
an der Auflenforro der Auskleidung (1) Verankerungs- 
kSrper (4) vorhanden sind. 

Stator nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auskleidung ein Stack eines 
endlos extrudierten Rohres ist. 

Stator nach einem Oder mehreren der vorangehenden An- 
sprttchen, dadurch gekennzeichnet, daB der Statork6r- 
per (2) aus einem hSrtbaren Kunststoff , insbesondere 
einem Polyesterharz Oder einem Epoxidharz gegossen. 
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6. Stator nach einem oder mehreren der vorangehenden 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, daB der Stator- 
kOrper (2) in ein Sttltzrohr (3) eingegossen 1st* 

7. Verfahren zur Herstellung des Stators nach einem 
oder mehreren der vorangehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mit der Innenfonn des Sta- 
tors versehene elastische Auskleidung (1) auf ei- 
nen mafigenav an Kern (5) aufgezogen wird und mit der 
GuBmasse des StatorkBrpers (2) umgossen wird und 
der Kern (5) nach Erstarren und genttgender AushSr- 
tung der GuBmasse entfernt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB das AushSrten unter Druckbeaufschlagung der 
GuBmasse erfolgt. 
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PATENTANMELDUNG 



Bezeichnung: Stator ftlr Exzenterschneckenpumpen 

Gegenstand der Erfindung ist ein Stator fiir Exzenterschnecken- 
pumpen mit einem starren StatorkSrper und einer elastischen 
der Statorinnenform angepafiten Auskleidung mit im wesentlichen 
ilber den gesamten Verlauf gleichbleibender WandstSrke. 

Bei bekannten derartigen Statoren besteht der StatorkSrper 
aus einem metallischen Werkstoff . Die Innenkontur, die die 
Auskleidung aufnehmen und die nach MOglichkeit weitgehend 
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der Statoreninnenform angepaBt sein muB, l&Bt sich nur 
mit den bei GuBstttcken Oblichen, relativ ungenauen MaBen 
herstellen, da eine genauere spanabhebende Bearbeitung 
aus Kostengrtinden ausscheidet. Die elastlsche Ausklei- 
dung wird durch Einvulkanisieren eines geeigneten 
Elastomers hergestellt. Infolge der ausserordentlichen 
groflen Schwingung von Elastomeren und unterschiedlicher 
WandstSrke r die durch die ungenaue Herstellung der Sta- 
torkSrper bedingt sind, entspricht innerhalb einer Her- 
stellung sserie kein Stator in den Leistungsdaten dem 
anderen. Insbesondere beim Anlaufvorgang der Exzenter- 
schneckenpumpe , bei dem die metallische Exzenterschnek- 
ke in dem elastischen Stator trocken ISuft, treten er- 
hebliche Leistungsschwankungen auf . Da Statoren in Ex- 
zenterschneckenpumpen einem starken VerschleiB unter- 
liegen und in vielen Anwendungs fallen fortlaufend er- 
neuert werden ratissen, mtlssen die Antriebsmotoren der- 
art dimensioniert sein, daB samtliche vorkoinmende roBg- 
liche Leistungsstufen der Statoren abgedeckt werden. 
Dies ist jedoch nur mOglich, wenn die Motoren mit gros- 
ser Sichdrheit ausgelegt sind. Dies wiederum bedingt 
einen Mehrpreis, sowohl beim Motor als auch bei den an- 
deren Antriebselementen wie Kupplungen und Getriebe, 

Des weiteren kfinnen ftir die bekannten Statoren nicht 
genttgend Werkstoffe als Auskleidungsmaterial verwen- 
det werden. Zum Beispiel sind Auskleidungen aus 
P.T.F.E (Teflon) nicht mOglich, weil die groBe Schwin- 
dung nicht beherrscht wird und ein Einvulkanisieren 
Oder Einkleben verf ahrenstechnisch nicht mSglich ist. 
Will man in Exzenterschneckenpumpen Statoren aus sol- 
chen Materialien verwenden, so ist man gezwungen, die 
se auf fertigungstechnisch umstSndliche und teuere Be- 
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arbeitung aus dem vollen Material herzustellen. 

Des weiteren hat sich bei den bekannten ausgekleideten 
Statoren gezeigt, daB infolge der inneren Spannungen, die 
durch die Schwindung des elastischen Materials beim Ein- 
bringen der Auskleidung verursacht werden, AblSsungen 
am StatorkBrper entstehen f die sich durch das fortlaufen- 
de Walken beim Betrieb der Pumpe schnell ausweiten und zu 
einer raschen ZerstOrung des Stators ftihren. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die geschilderten MMngel der 
Statoren ftir Exzenterschneckenpumpen zu vermeiden. Diese 
Aufgabe wird erf indungsgemMB durch einen Stator der ein- 
gangs erwShnten Art gelBst, bei dem die Auskleidung vorge- 
fertigt und in den StatorkSrper eingegossen ist. 

Es ist mfiglich, die Auskleidung als solche relativ maflge- 
nau vorzufertigen und nach dem spater vorgeschlagenen Ver- 
fahren durch Auf Ziehen auf einen genauen Kern zu kalibrie- 
ren und zu positionieren. Wenn nun die genau positionierte 
Auskleidung durch OmgieBen mit dem Material des Stators 
in der Lage fixiert wird, so muB die Innenkontur des Sta- 
tors der maBgenauen Aussenkontur des Kernes entsprechen, 
auch wenn dieser nachtrSglich entfernt wird # 

ErfindungsgemSB ist die vorgefertigte Auskleidung ein 
Schlauch, der entsprechend dem Querschnitt und dem Stei- 
gungsverlauf der Statorinnenform ausgebildet ist f denn 
je genauer die Auskleidung schon vor dem Ausziehen auf 
den Kern der angestrebten Statorinnenform entspricht, 
desto weniger innere Spannungen und Formabweichungen sind 
bei dem fertigen Stator zu erwarten. 
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Erf indungsgem&B 1st weiter vorgesehen, dafi an der Aussen- 
form der Auskleidung Verankerungerippen vorhanden sind. Die- 
se Vcrankerungsrippen sichem eine innige Verbindung zwi- 
schen der Auskleidung und dem StatorkSrper und machen auch 
bei groSer Belastung ein LoslSsen unmdglich. 

Vorzugsweise ist die Auskleidung Stack eines endlos extra- 
dierten Rohres. Die Auskleidung l&fit sich auf diese Kelse 
sehr maBgenau und rationell fertigen in fast alien fttr 
Exzenterschneckenpumpen verlangten elastischen Werkstof- 
fen. Unter anderem lassen sich auch sonst schwer zu ver- 
arbeitende Werkstoffe, wie zum Beispiel P.T.P.E. werk- 
stoffsparend, billig und maBgenau verarbeiten. 

Vorzugsweise 1st der StatorkSrper aus einem hSrtbaren 
Kunststoff gegossen, insbesondere aus einem Polyester- 
harz oder einem Epoxidharz. Der GuB des StatorkCrpers 
kann bei Verwendung solcher Werkstoffe bei Raumtempera- 
turen erfolgen, wodurch Tempera tureinwirkungen auf die 
Mafigenaulgkeit der Auskleidung unterbleiben . Ausserdem ist 
die Schwindung des Statorkdrpers bei der Verwendung die- 
ser Werkstoffe relativ gering und in ihren Auswirkungen 
voraus absehbar, so daB eventuelle Korrekturen in der 
Form des extrudiertes Rohres oder des Kernes, auf den 
die Auskleidung vor dem Umgiefien gesteckt wird, berttck- 
sichtigt weird en k5nnen. 

Um dem Stator eine groBe Festigkeit zu verleihen, kann 
es weiter zweckmSBig sein, daB der StatorkOrper in ein 
Stfitzrohr eingegossen ist. Dieses Sttitzrohr kann gleich- 
zeitig als GuB form dienen, so dafi die Herstellung des 
Stators mit im wesentlichen einfachen Vorrichtungen er- 
folgen kann. 
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Erfindungsgemafl wird zur Herstellung des vorgeschlagenen 
Stators ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem die mit der 
Innenform des Stators versehene vorgefertigte Ausklei- 
dung auf einen mafigenauen Kern gezogen und. mit der GuB- 
masse des StatorkSrpers umgossen wird und der Kern nach 
gentigender Aushftrtung der GuBraasse entfemt wird. Das 
Verfahren wird dadurch ausgestaltet, daB das AushSrten 
unter Druck-beauf schlagung der GuBmasse erfolgt. Hier- 
durch kann ein Volumenschwund , wie er beim AushMrten 
teilweise noch in flttssigen Zustand auftritt, ausge- 
glichen werden und die Gefahr der Lunkerbildung wird 
weitgehendst vermieden. 

In der Zeichnung ist ein Ausftthrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemSBen Stators und der Vorrichtung zu dessen Her- 
stellung dargestellt. 

Pigur 1 zeigt einen LSngsschnitt durch den Stator und 
die Vorrichtung. 

Figur 2 einen Querschnitt entlang in den in Figur 1 
elngezeichneten Schnittpfeilen. 



Der Stator besteht aus der Auskleidung 1 r dem StatorkBrper 
2 und einem gleichzeitigen die radiale GieBform bildenden 
StUtzrohr 3. Die Auskleidung besteht aus einem Schlauch- 
stQck r an dem radial und in Richtung der Steigung verlau- 
fende Verankerungsrippen 4 ausgebildet sind. Der Stator- 
kBrper besteht aus einer GuBmasse, die die Auskleidung 
fest und ohne Zwischenraum umschlieBt. Die Auskleidung 1 
ist auf einen Kern 5 geschoben, dessen AuBenflSche der 
gewttnschten InnenflSche des Stators entspricht. Damit die 
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GuBform geschlossen ist, sind beidseitig am Kern VerschluB- 
deckel 6 und 7 angeordnet. Das StCttzrohr 3 des Stators 1st 
mit einer Offnung 8 versehen, durch das die GuBmasse fttr 
den StatorkSrper eingebracht wird. Ober eine Leitung 9 
wird die GuBmasse nach dem GieBen mit Druck beauf schlagt, 
damit ein wShrend dem AushSrten auf tretender Volumenschwund 
durch NachflieBen von Material 1o, das sich in der Druck- 
leitung befindet, ausgeglichen wird. Natflrlich kSnnte die 
Offnung 8 auch in einem der Deckel 6, 7 angebracht sein. 
Das Einbringen der GuBmasse kann im normalen GieBverf ahren , 
nach dem DruckguBverf ahren oder nach dem VakuumgieBver- 
f ahren erfolgen. Nach dem GieBen und AushSrten werden die 
Deckel 6,7 entfernt und der Kern herausgezogen . Nach Ver- 
putzen der EingieBstelle 1st der Stator gebrauchsfertig. 
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